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A novel method manufactures the 111111 for roller especially 
roller blades. A core is produced, corresponding to the shape of the 
required jj|||L Plastic-impregnated liiijil layers are applied, their 
shape being that of the required f ^^mM . Thii s assembly is then placed 
into a mould and hot-pressed, to harden the composite, completing the 

Preferably, a part of the core is bevelled to fit a corresponding 
bevel formed in the mould, to hold the core and composite securely in 
place. 

USE - To make a roller blade frame. 

ADVANTAGE - The method allows composite mouldings to be produced with 
holes, which preclude moulding by internal pressurisation with air. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Herstellen eines Rahmens fur einen Rollschuh od. dgl. 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes Skate-Rahmens aus kunststoffgetrankten Fasern. 
Hierzu ist ein Formstuck vorgesehen, auf dem die kunst- 
stoffgetrankten Fasern in Schichten aufgebracht werden, 
worauf das Formstuck mit den Fasern in den Formhohl- 
raum einer Form eingesetzt wird und dann die Fasern 
heiSgeprefSt werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen des 
Rahmens fiir Roller-Scates oder dergleichen. 

Zum Herstellen von rohrformigen Bauteilen, wie sie fiir 
Golfschlager und andere Schlager benotigt werden, ist es 
bekannt, Graphit- und Glasfasem zu verwenden. Dabei ha- 
ben diese rohrformigen BauteiLe keine Locher oder Offnun- 
gen. So laBt sich in das rohrformige Bauteil Druckluft ein- 
blasen und damit ein Innendruck auf das Rohr ausiiben, das 
auBerdem einem HeiBpreBvorgang unterworfen wird. Der 
Rahmen fiir Roller-Scates laBt sich aber nicht aus rohrformi- 
gen Bauteilen herstellen und benotigt Ausnehmungen bzw. 
Offnungen, was dazu gefiihrt hat, daB Verbundwerkstoffe 
zum Herstellen solcher Rahmen bisher keine Verwendung 
finden konnten. Normalerweise sind Skate-Rahmen aus ei- 
ner Aluminiumlegierung oder Kunststoff hergestellt. 

Die Erfindung zielt darauf ab, vorgenannte Nachteile bei 
der Herstellung von Skate-Rahmen zu vermeiden. So liegt 
der Erfindung hauptsachlich die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, mit dem ein Skate-Rahmen aus Verbund- 
werkstoff herstellbar ist. 

ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe mit den Merkmalen 
des Patentanspruchs 1 gelost. So besteht das Verfahren darin, 
daB man ein Formstiick herstellt, dessen Gestalt der des 
Rahmens entspricht, daB man mehrere Schichten von mit 
Kunststoff getrankten Fasem vorbereitet und ablangt und 
diese Verbundwerkstoff-Fasern auf das Formstiick auf- 
bringt, und die Fasem dabei in die Form des Rahmens 
bringt, worauf man eine Form benutzt, deren Forrnhohlraum 30 
das Formstiick und die getrankten Fasem aumimmt, worauf 
die Form und die Fasem einem HeiBpreBvorgang unterwor- 
fen werden, um so die Fasem auszuharten und damit den 
Rahmen zu formen. 

Das Formstiick besitzt einen abgeschragten Teil und die 
Form ist ebenfalls mit einem abgeschragten Flansch verse- 
hen, der den abgeschragten Teil des Formstiicks derart er- 
faBt, daB es im Forrnhohlraum der Form sicher gehalten 
wird. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in der ein Aus- 
fiihrungsbeispiel anhand der Zeichnung erlautert ist. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Skate-Rahmens, 
der mit dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt wer- 
den soil; 

Fig. 2 eine auseinandergezogene Ansicht einer Form; 
Fig. 3 einen Schnitt durch die Form und 
Fig. 4, 5 und 6 Schnitte unterschiedlicher Ausfuhrungen 
der Form. 

Zunachst wird anhand der Fig. 1 bis 3 das erfindungsge- 
maBe Verfahren zum Herstellen eines Rahmens fiir einen 
Rollschuh o. a. aus Verbundwerkstoff in einem HeiBpress- 
prozeB erlautert. Aus den Fig. 2 und 3 geht hervor, daB eine 
Form 4 zum Ausfuhren des Verfahrens benutzt wird. Die 
Form 4 besteht aus einer unteren Formhalfte 42 und einer 
oberen Formhalfte 41, wobei jede Formhalfte mit einem 
Forrnhohlraum 410 versehen ist, in den ein Forms tuck 2 ein- 
gesetzt wird. Mehrere Schichten von miti Kunststoff 3 ge- 
trankten Fasern (Fig. 3) werden abgeschnitteri und auf die 
AuBenseite des Formstiicks 2 aufgelegt, wobei das Form- 
stuck 2 der Gestalt des Rahmens 1 entspricht. Die Form 4 
und die Fasem 3 des Verbundwerkstoffes werden dann ei- 
nem HeiBpressvorgang unterworfen, um den Kunststoff mit 
den Fasem 3 des Verbundwerkstoffes auszuharten und den 
Rahmen 1 zu bilden, nachdem die Fasem 3 abgekiihlt sind. 

Wie die Fig. 2 und 3 am besten zeigen, hat das Forms tuck 
2 vorzugsweise einen abgeschragten Teil 21, der an einem 



abgeschragten Flansch 411 der oberen Formhalfte 41 an- 
stofit, damit so das Formstiick 2 sicher in den Formhohlrau- 
men 410 der Formhalften 41 und 42 gehalten wird. 

In einer abgeanderten Ausfiirirungsform gemaB Fig. 4 
kann das Formstiick 5 groBenteils im Forrnhohlraum der 
oberen Formhalfte 51 einsitzen und liegt nur zum geringen 
Teil in der unteren Formhalfte 52. GemaB Fig. 5 kann das 
Formstiick 70 auch fest an der unteren Formhalfte 7 ange- 
ordnet sein und sitzt im Forrnhohlraum der oberen Form- 
halfte 71. Fig. 4 zeigt ein Formstiick 60, das in den Form- 
hohlraumen zweier seitlicher Formhalften 61 und 62 sitzt. 

Patentansprilche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Skate-Rahmens, be- 
stehend aus folgenden Schriften: 
ein Formstiick wird hergestellt, dessen Gestalt der des 
Rahmens entspricht; 

mehrere Schichten aus mit Kunststoff impragnierten 
Fasem als Verbundwerkstoff werden vorbereitet und 
abgelangt und auf dem Formstiick aufgebracht, wobei 
die Fasem in der Gestalt des Rahmens angeordnet wer- 
den; 

das Formstiick mit den Verbundwerkstoff-Fasem wird 
in einem Forrnhohlraum einer Form eingesetzt und 
die Form mit den Verbundwerkstoff-Fasem wird heiB- 
gepreBt, um den Verbundwerkstoff auszuharten und 
den Skate-Rahmen zu formen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Teil des Formstiicks abgeschragt wird und 
auch an der Form eine Abschragung vorgesehen wird 
und die Abschragungen so zusammenwirken, daB das 
Formstiick im Forrnhohlraum der Form sicher gehalten 
wird. 
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